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1 . A spray head for spraying a thermoplastic hot-melt 
adhesive a) having at least one feed channel (14) for 
the heated hot-melt adhesive, b) having an outlet at the 
lower end of the feed channel (14), c) having a tapered 
feed channel (52) for a stream of gas, d) having a 
mixing chamber (54) into which both the feed channel 
(14) for the heated hot-melt adhesive and the gas feed 
channel (52) open, and e) having a nozzle opening 
(58, 80) connected to the mixing chamber (54) for the 
atomized hot-melt adhesive, characterised by the 
following features : 0 outlets (86, 88, 90, 92) for gas 
jets directed onto the emerging, atomized hot-melt 
adhesive are arranged distributed symmetrically round 
the nozzle opening (58, 80) ; g) seen in plan view on 
the nozzle openings (58, 80), the gas jets extend from 
the outlet (86, 88, 90, 92) parallel to one another in 
pairs and past the nozzle opening (58, 80) ; and h) the 
streams of gas for the mixing chamber (54) on the one 
hand and the outlets (86, 88, 90, 92) on the other hand 
are adjustable independently of one another (60 64) 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen SprOhkopf zum Ver- 
sprOhen eines flieBfahigen thermoplastischen 
Kunststoffes der im Oberbegriff des Anspruchs 1 
angegebenen Gattung. 

Aus der DE-OS 2 836 545 bzw. der DE-OS 3 416 
105 sind Vorrichtungen zum Verspruhen von Auf- 
tragmassen, insbesondere Schmelzklebern, aber 
auch Kunststoffen, bekannt, bei denen die flleBfahi- 
ge Auftragmasse von einer Quelle einem SprOhkopf 
zugefflhrt wird, der Ober eine zweite Leitung ein 
Gas empfangt Der SprOhkopf gibt die erwarmte, 
fiieBfahlge Auftragmasse und das Gas, Im allgemei- 
nen Luft, gleichzeitig ab v so daB die austretende 
Auftragmasse durch das unter Druck stehende 
Gas zerstaubt und in Form eines SprOhvorhanges 
bzw. -Nebels auf das zu beschichtende Substrat 
aufgebracht wird. 

Aus der DE-PS 2 924 174 geht ein SprOhkopf 
zum Verspruhen eines flieBfahigen HeiBschmelzkle- 
ber hervor, bei dem der erwarmte Weber aus einem 
zentralen ZufOhrkanal austritt. Die Gasaustritts- 
dffnungen sind gegen die Achse der Austrittsflff- 
nung des Kleber-ZufOhrkanal gerichtet und bilden 
eine die Austrittsdffnung fur den Weber unmittelbar 
konzentrisch umgebene SpaltSffnung, deren Strahl- 
Hchtung mit der Achse der Austrittsoffnung einen 
spfczen Winkel einschiieBt Nachteilig 1st bei dieser 
Ausgestaltung die ungOnstige Durchmischung von 
erwarmtem Kleber und dem Gas, im allgemeinen 
Druckluft, so daB sich keine optimalen Spruhmuster 
erzielen lassen. insbesondere kann ein einmal vor- 
gegebenes SprOhmuster nicht mehr variiert werden. 

Ein ahnlicher SprOhkopf geht aus der DE-PS 2 
405 450 hervor, wobei die GasauslaBeinrichtung et- 
nen ringfOrmigen, konischen Kanal aufweist, der die 
Austrittsdffnung fQr den erwarmten Kleber umgibt 
und zu dem aus der Austrittsoffnung fOr den Kleber 
zu extrudierenden Faden hln geneigt 1st Da die Ein- 
laBoffnungen fur den ringfdrmigen, konischen Gas- 
kanal versetzt zueinander an gegenQberiiegenden 
Seiten der Austrittsdffnung fOr den Kleber ange- 
ordnet sind, ergibt sich eine Verwirbelung des Ga- 
ses in dem ZufOhrkanal, d.h., der austretende Gas- 
strom verleiht dem die Austrittsdffnung verlassen- 
den Weber-Faden eine Drehbewegungskomponen- 
te. Dadurch lassen sich in einfacher Weise einhertli- 
che Abmessungen der Klebstoffschicht erzielen, 
wobei diese Abmessungen bei Bedarf variiert wer- 
den konnen, namlich durch entsprechende Anpas- 
sung der Geschwindlgkelt des austretenden Gas- 
stromes, 

Auch dieser bekannte SprOhkopf arbeitet jedoch 
noch nicht optimal, da die Durchmischung von er- 
warmtem Kleber und Druckgas zu wGnschen ubrig 
laBt AuBerdem kann die Form der austretenden, 
zerstaubten Kleber-Faden nicht mehr beeinfluBt 
werden. 

Ein SprOhkopf zum VersprOhen eines thermopla- 
stischen Schmelzklebstoffes der im Oberbegriff 
des Anspruchs 1 angegebenen Gattung geht aus 
der US-A 4 263 338 hervor und weist mindestens 
einen ZufOhrkanal fur den erwarmten Schmelzkteb- 
stoff, eine AuslaBoffnung am unteren Ende des Zu- 



fuhrkanals, einen konisch veiiaufenden ZufOhrka- 
nal fOr einen Gasstrom, eine Mischkammer, In die 
sowohl der ZufOhrkanal fur den erwarmten Web- 
stoff als auch der Gas-ZufOhrkana) munden, und ei- 

5 ne an die Mischkammer angeschlossene DGsendff- 
nung fQr den zerstaubten Schmelzklebstoff auf. 
* -Nachteilig ist hierbei, daB der zerstaubte, die DO- v- 
senoffnung verlassende Schmelzklebstoff nur in 
einer vorgegebenen Richtung austritt und insbeson- 

10 . dere nicht mehr beeinfluBt werden kann. 

Der Erfindung liegt deshalb d» Aufgabe zugrun- 
de, einen SprOhkopf der angegebenen Gattung zu 
schaffen, mh dem auch der aus der Dusenoffnung 
der Mischkammer austretende, zerstaubte 

15 Schmelzklebstoff noch beeinfluBt werden kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
im kennzeichnenden Tell des Anspruchs 1 angege- 
benen Merkmale geldst 
ZweckmaBige AusfOhrungsfbrmen dieses SprOh- 

20 kopfes werden durch die Merkmale der Unteran- 
sprOche deftniert 

Die mit der Erfindung erzielten Vortefle beruhen 
darauf, daB der Auftreffbereich fQr den zerstaub- 
ten Schmelzklebstoff leicht durch Anderung der 

25 DOsenform, des StrSmungswinkels des Schmelz- 
klebstoffes, des Abstandes zwischen dem SprOh- 
kopf und der zu beschichtenden Oberflache, der 
Geschwindigkeit des Luft- und Schmelzklebstoff- 
Stromes und schlieBlich noch durch entsprechende 

30 konstruktive Ausgestaltung der EtniaBOffnungen 
fOr den Schmelzklebstoff bzw. die Druckluft in die 
Mischkammer sowie der AuslaBoffnung(en) variiert 
werden kann. 
Hierbei ist wesentlich, daB der Schmelzklebstoff 

35 nicht in Form eines kontinuierilchen Fadens, son- 
dern als gleichmaBlger, dQnner R!m auf die zu be- 
schichtende Oberflache gelangt und dort eine opti- 
male Haftung zeigt. 
Da die Gasstrahlen von den AuslaBoffnungen in 

40 Draufsicht auf die DOsendffnungen gesehen, paar- 
weise parallel zueinander an der Dusenoffnung 
vorbeilaufen, kann man dem austretenden, zer- 
staubten und dadurch leicht zu beeinflussenden 
Schmelzklebstoff eine bestimmte Form sowie Rich- 

45 tungskomponente geben, wie es fflr bestimmte Auf- 
tragsaufgaben erforderlich ist 

Hierzu tragt auch bei, daB die Gasstrdme fOr die 
Mischkammer einerseKs und die AuslaBdffnungen 
des Wulstrings andererseits unabhinglg voneinan- 

50 der einstetlbar sind, so daB sich durch entsprechen- 
de EinsteDung der Strdmungsmengen bzw.-Drud(e 
gezielt bestimmte Effekte erreichen lassen. 

Es hat sich als gOnstig herausgestellt, wenn das 
Gas durch einen Strdmungskanal, der mit Stre- 
ss mungsleitelementen versehen 1st, in die Mischkam- 
mer gebracht wird, wodurch es zu einer optimalen 
Verwirbelung des Schmelzklebstoffes mit dem 
Druckgas in der Mischkammer kommt 
Die AuslaBoffnung der Mischkammer kann als 

60 dOnner AuslaBschlitz mit einer Breite von etwa 
0,3 mm Oder als kreisfdrmige AuslaBoffnung mit ei- 
nem entsprechenden Durchmesser ausgelegt wer- 
den. SchlieBlich ist es noch moglich, mehrere, bspw, 
auf einer geraden Linie angeordnete AuslaBidffnun- 

65 gen mit kreisfdnmigem Querschn'rtt vorzusehen. 
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Die Erfindung wird im fblgenden anhand eines 
herkdmmlichen Spruhkopfes einerseits und von be- 
vorzugten AusfOhrungsformen andererserts unter 
Bezugnahme auf die beiliegenden, schematischen 
Zeichnungen naher erlautert Es zeigen 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vor- 
richtung zum VersprOhen eines flieBfahigen, ther- 
moplastischen Schmelzklebstoffes mittels ernes sta- 
tionaren Spruhkopfes, 

Rg. 2 einen vertikalen Schnitt durch den unteren 
Teil eines herkOmmlichen SprOhkopfes, wie er im 
Prinzip aus der US-A 4 263 338 hervorgeht, mit 
der DOse, 

Rg. 2a fm vergrdBerten MaBstab einen vertika- 
len Schnitt durch das untere Ende des SprOhkopfes 
nach Rgur 2, 

Rg. 3 eine Ansicht von unten auf die DOse des 
Spruhkopfes nach Rgur 2, 

Rg. 4 einen vertikalen Schnitt durch elne erste 
Ausfuhrungsform des unteren Teil eines erfin- 
dungsgemasen SprOhkopfes, 

Rg. 5 eine Ansicht von unten auf den SprOhkopf 
nach Rgur 4, 

Fig. 6 einen vertikalen Schnitt durch eine weitere 
Ausfuhrungsform des unteren Teils eines erfin- 
dungsgemaBen SprOhkopfes, 

Rg. 7 eine Ansicht von unten auf die DOse des 
SprOhkopfes nach Rgur 6, 

Rg. 8 eine schematische Ansicht eines Schmelz- 
klebstoff-Musters, wie es sich bei mehreren, ne- 
beneinander angeordneten AusfOhrungsformen 
des Spruhkopfes nach den Rguren 6 und 7 ergibt, 
und 

Rg. 9 eine schematische Ansicht eines Schmelz- 
klebstoff-Musters, wie es sich bei mehreren, in ei- 
ner Reihe angeordneten Spruhkdpfen nach den R- 
guren 6 und 7 ergibt, wenn die Achse der Gasaus- 
trittsoffnungen schrSg in Bezug auf die Rlchtung 
der Relativbewegung zwischen dem zu beschichten- 
den Substrat und den SprOhkopfen angeordnet ist 

In Rgur 1 ist eine allgemein durch das Bezugszei- 
chen 10 angedeutete Vorrichtung zum VersprOhen 
von thermoplastischen Kunststoffen, insbesondere 
Schmelzklebstoffen, mit einem VerflOssigungsgerat 
12 gezeigt, das etwa den aus der DE-OS 2 836 545 
bekannten Aufbau haben kann. Das VerflOssi- 
gungsgerat 12 weist an seiner Oberserte einen Eln- 
ffllldeckel 14 fOr den nachzufflllenden Kunststoff 
auf. 

Im folgenden soDen weitere Details unter Bezug- 
nahme auf "HeiBleim" bzw. "Schmelzklebstoff be- 
schrieben werden. 

Die Vorrichtung 10 enthait auBerdem einen 
HeiBleimschlauch 16, der im Hnken Teil der Rgur 1 
groBer gezeigt ist als im rechten Teil. Dieser 
HeiBleimschlauch 16 mQndet in einen SprOhkopf 18 
ein, an dessen Unterseite eine DOse 19 fOr das Auf- 
spruhen des HeiBleimes auf eine in Pfeilrichtung be- 
wegte, mit dem HeiBleim zu beschichtende Material- 
bahn 20 vorgesehen ist; der austretende verspruh- 
te HeiBleim ist in Flgur 1 mit gestrichelten Unien 
angedeutet 

Der HeiBleimschlauch 16 weist an seinem EinlaB- 



ende einen AnschluBstutzen 22 und an seinem Aus- 
laBende einen AnschluBstutzen 24 auf, die durch 
entsprechende GegenstOcke an dem VerflOssi- 
gungsgerat 12 bzw. dem SprOhkopf 18 befestigt sind. 

5 Am EinlaBende des HeiBleimschlauches 16 sind 
durch dessen AuBenwand drei Leitungen nach au- 
Ben gefuhrt, und zwar ein DrucklufteinlaBschlauch 
28, der in em als Magnetventil 30 ausgebildetes Ab- 
sperrorgan einmundet, welches durch die in Pfeil- 

10- richtung strdmende Druckluft beaufschlagt wird, 
sowie zwei Ober Stecker an das VerflOssigungsge- 
rat 12 angeschlossene Leitungen, namllch eine mit ei- 
nem HeiBband im inneren des HeiBleimschlauches 16 
verbundene Zuleitung 32 und eine Steuerleitung 34. 

15 Am AuslaBende durchdringt ein AuslaBschlauch 
36 fOr Warmluft die AuBenwand des HeiBleimschlau- 
ches 16 und mQndet in die Unterseite des Spruhkop- 
fes 18 ein. 

Der HeiBleimschlauch 16 hat bspw. den Aufbau, 
20 wie er aus der DE-OS 3 416 105 bekannt ist, dh., 
die Luftleitung ist in den HeiBleimschlauch 16 inte- 
griert, so daB die zugefOhrte Druckluft und der er- 
wMrmte HeiBleim In dem HeiBleimschlauch. auf der 
vorgegebenen Temperatur gehalten werden. 
25 Als Alternative hierzu kSnnen HeiBleimschlauch 
16 und Druckluftleitung auch getrennt ausgefuhrt 
sein. 

In dem AuslaBschlauch 36 befindet sich eine ver- 
stellbare Drossel 39 fOr die Bnstellung der dem 

30 SprOhkopf 18 zugefOhrten DrucWuftmenge. 

In Strdmungsrfchtung der Druckluft gesehen vor 
dem Magnetventil 30 verzweigt sich die Druckluft- 
leitung, d.h., eine Leitung fuhrt zum Magnetventil 
30, wahrend ein das Magnetventil 30 umgehender 

35 Bypass 38 an einer Stelle, die in Stromungsrichtung 
gesehen hinter dem Magnetventil 30 iiegt, an den 
Druckluftschlauch 28 angeschlossen ist 

Durch diesen Bypass 38 stromt eine im Vergleich 
mit der Betriebsluftmenge geringe DrucWuftmenge, 

40 und zwar nicht nur wahrend eines Spruhvorganges, 
sondem auch wahrend der Betriebspausen. 

Die aus Rgur 1 ersichtliche Spri^orrichtung 10 
hat die folgende Funktionsweise: In dem VerflOssi- 
gungsgerat 12 wird der durch den Deckel 14 einge- 

45 fOHte HeiBleim erwarmt und dadurch verflOssigt; da 
das Absperrorgan fOr die ZufOhrung des verflOs- 
sigten HeiBleim noch geschlossen ist (dieses Ab- 
sperrorgan befindet sich im allgemeinen im Verflus- • 
sigungsgerat 12 und ist in Rgur 1 nicht dargestellt), 

50 kann am SprOhkopf 1 8 kein Hei Bleim austreten. 

Durch den Bypass 38 stromt jedoch kontinuier- 
„ lich eine relativ klelne Druckluftmenge, die im Ver- 
gleich mit der belm Betrieb erforderlichen DrucWuft- 
menge vernachiassigbar ist; diese DrucWuftmenge 

55 strbmt durch den HeiBleimschlauch 16, den Teil 36 
mit der Drossel 39 und tritt standig aus der DOse 19 
des SprOhkopfes 18 aus. 

Zu Beginn eines SprOhvorgangs wird ein entspre- 
chendes Schahsignal gegeben, wodurch gleichzei- 

60 tig das Ventil 30 in der Druckluftleitung 28 und das 
Absperrorgan des VerflOsslgungsgerates 12 gefiff- 
net werden. Der erwarmte und dadurch verflOssig- 
te HeiBleim wird von einer (nicht gezeigten) Hoch- 
druck-Verdrangerpumpe in dem VerflOssigungs- 

65 gerat 12 Ober den AnschiuB 22 in den HeiB- 



3 



gPQg022^[h^ 



Pag e 4 of 13 



EP0 225 624 B1 



leimschlauch 16 eingeleitet Gleichzeitig wird das 
Magnetventil 30 geoffnet so daB die gesamte, zur 
Verfugung stehende Druckluftmenge fiber das Ma- 
gnetventfl 30 und den Luftschlauch 28 durch den 
HeiBleimschlauch 1 6 und den Luftschlauch 36 in den 5 
SprOhkopf 18 stromt 

An seinem AuslaBende verldBt der HeiBleim den 
HeiBleimschlauch 16 fiber den Stutzen 24 mit etwa 
der gleichen Temperatur, die er beim Eintritt In den 
HeiBleimschlauch 16 hat; auch die Druckluft veriaBt 10. 
den HeiBleimschlauch 16 fiber den Gasleitungs-Teil 
36 mit etwa der gleichen Temperatur wie der 
HeiBleim. 

Die so erwarmte Druckluft wird im SprOhkopf 18 
so in den HeiBlelmstrom eingeleitet, daB dieser zer- 15 
staufat wird, wobei der temperierte Luftstrom eine 
solche Temperatur hat, daB er einerseits nicht zum 
vorzeWgen Erstarren des aufgetragenen HeiBleim 
ffihrt, andererseits aber auch nicht zur Oberhit- 
zung des HeiBleim und damit zur einer Beeintrachtl- 20 
gung seiner Eigenschaften beim Verlassen des 
Sprfihkopfes18. 

Da standig eine relativ kleine Luftmenge von dem 
Bypass 38 durch den HeiBleimschlauch 16 zum 
SprOhkopf 18 stromt kann das Offnen des Magnet- 25 
ventils 30 und des Absperrorgans fOr den HeiBleim 
gleichzeitig erfolgen. 

Rg. 2 zeigt einen vertikalen Schnitt durch den un- 
teren Teil einer im Prinzip aus der US-A 4 263 338 
bekannten AusfOhrungsform des SprOhkopfes 18 30 
mit der angeschraubten, etwa napffdrmigen Duse 
19. Man kann den AnschluB 24 ffir die Zuffihnmg 
des erwarmten Kunststoffes erkennen, der dann 
durch einen zentralen Zuffihrkanal 40 in einem TrS- 
ger 42 fur die Duse 19 nach unten stromt Dieser 35 
DQsentriger 42 hat etwa Zylinderform und nimmt in 
seinem zentralen Zuffihrkanal 40 ffir den erw§rm- 
ten HeiBleim einen Dorn 44 mit einer SpHze auf, die 
sich bis zum unteren Ende des ZufGhrkanals 40 und 
damit des DQsentr&gers 42 erstreckt An dlesem 40 
unteren Ende lauft auch der zentrale Zuffihrkanal 
40 ffir den erwarmten HeiBleim konisch zu. 

In Figur 2 1st auch eine Offnung 43 angedeutet 
die mit der Leitung 36 fur die Druckluft verbunden 
ist Von dieser Offnung 43 verlauft eln Strdmungs- 45 
kanal 46 In dem DOsentrager 42 nach unten und 
mfindet in einen Ringkanal 48, der zwischen einem 
abgesetzten Bereich 50 mit verringertem Durch- 
messer des DOsentr&gers 42 auf der Innenseite 
und der Innenwand der DQse 19 auf der AuBenseite 50 
ausgebildet 1st Von diesem Ringkanal 48 strdmt die 
Druckluft durch einen nach innen und unten verlau- 
fenden Kanal 52 In eine Mlschkammer 54, die am un- 
teren Ende durch die Innenwand der DQse 19 einer- 
seits und das untere, konische Ende des Dusentra- 55 
gers 42 anderseits begrenzt wird und wiederum 
nach unten konisch zulauft (siehe auch Fig 2a). 

Der Strdmungskanal 52 ist mit Strdmungsleitele- 
menten 52a (siehe Fig. 2a) versehen, namlich bei 
der dargestellten AusfOhrungsform mit Nuten bzw. 60 
Rippen in der AuBenwand des unteren, konlschen, 
abgesetzten Bereiches 50 des Dfisentragers 52, 
wodurch sich der Winkel beelnflussen laBt mit dem 
die Druckluft in der Mlschkammer auf den aus der 
Offnung austretenden HeiBleim trifft. Als Alternate 65 



ve zu der dargestellten AusfOhrungsform kann bei- 
spielsweise auch eine RSndelung vorgesehen sein, 
und zwar nicht nur am Bereich 5o des DQsentra- 
gers, sondem auch an der Innenfiache der Duse 
1 9, urn die in die Mlschkammer eintretende Druck- 
luftstromung je nach Bedarf laminar oder turbulent 
zu machen. 

Die Druckluft wird also der Mlschkammer 54 so 
zugefOhrt, daB sich in der Mischkammer 54 eine op- 
timale Vermischung zwischen dem erwarmten 
HeiBleim von den zentralen Kanal 40 und der ver- 
wirbelnden Druckluft ergibt 

An ihrem unteren Ende weist die Duse 19 einen in 
Draufeicht (siehe Figur 3) zylindrischen Vorsprung 
56 mit einer zentralen, schlitzformigen AusIaBdff- 
nung 58 fOr die Mischkammer 54 auf, aus der der 
zerstaubte HeiBleim nach unten austritt Diese Aus- 
laBdffnung hat eine Breite von etwa 0,3 mm. 

Als Alternative zu der AusfOhrungsform nach 
den Flguren 2 und 3 kann die AuslaBdffnung auch 
durch eine einzige, zentrale Bohrung mit kreisfdrmi- 
gen Querschnitt in dem Vorsprung 56 oder aber 
durch mehrere, auf einer geraden Linie nebeneinan- 
der angeordnete Bohrungen mit kreisformigen 
Querschnitt gebildet werden. Solche Bohrungen 
sollten einen Durchmesser von etwa 0,3 mm haben. 

Die Druckluft einerseits und der erwarmte 
HeiBleim andererseits werden In der Mischkammer 
54 gut durchmtscht so daB der zerstaubte HeiBleim 
als "HeiBlelm-Vorhang" die AuslaBdffnung 58 ver- 
iest und als gleichmaBige, dOnne Schlcht auf das 
Substrat 20 aufgebracht werden kann. 

Die Flguren 4 und 5 zeigen eine erste Ausffih- 
ntmgsform, des erfindungsgemSBen SprOhkopfes 
bei der an der Offnung 43 ein Stellventil 60 ffir die 
Druckluft vorgesehen ist so daB sich Menge 
und/oder Druck der der DOse 19 zugeffihrten 
Druckluft einstellen laBt 

Von der Offnung 43 gelangt die Druckluft dann 
in ahniicher Weise wie bei der AusfOhrungsform 
nach den Rguren 2 und 3 zu einer Mischkammer, in 
der der erwarmte HeiBleim zerstaubt wird. 

Der DOsentrager 42 enthait einen zweiten Druck- 
luftanschluB 62 mit einem zweiten Stellventil 64. Die- 
ser AnschluB 62 ist fiber einen Strdmungskanal 66 
Im DOsentrager 42 mit einem Strdmungskanal 68 in 
der DOse 19 verbunden. Eine Halbring-Lertung 
(nicht dargestellt) im Obergangsbereich zwischen 
DOsentrager 42 und DOse 19 verbindet die beiden 
Kanaie 66, 68 mit einem weiteren Strdmungskanal 70 
auf der gegenfiberliegenden Serte der DQse 19, 
dh., die beiden Stromungskanaie 68, 70 in der DQse 
19 symmetrisch zur Mrtte der DOse 19 angeordnet 

Die beiden Stromungskanaie 68, 70 in der DQse 
19 enden in halbkugelfdrmigen Noppen 72, 74, die 
sich an der unteren AuBenseite der DOse 19 befin- 
den und mit AusiaBoffhungen 76, 78 versehen sind. 
In dem vertiklen Schnitt nach Figur 4 laBt sich er- 
kennen, daB diese AusIaBoffnungen 76, 78 schrag 
nach unten auf den zerstaubten HeiBleim gerichtet 
sind, der die DOse 19 Qber die AuslaBdffnung ver- 
iaBt 

Aus der Draufeicht von unten auf die DOse 19 
nach Rgur 5 sieht man, daB die beiden Noppen 72, 
74 und die AuslaBdffnung 80 der DQse 19 auf einer 
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geraden Unie llegen. Die AuslaBdffnungen 76, 78 
der Noppen 72, 74 sind jedoch parallel zueinander 
so angeordnet, daS die austretenden Luftstrahlen 
an der AuslaBdffnung 80 vorbeistrdmen (siehe R- 
gur 5), d.h., der aus der AuslaBdffnung 80 austre* 5 
tende "HeiBleim-Vorhang" wird von belden Seiten 
her durch die Luftstrahlen von den Noppen 72, 74 
beaufschtagt und erhait dadurch eine bestimmte 
Form. 

Die Form dieses HeiBlelm-Vorhangs kann durch 10. 
entsprechende r&umliche Ausgestaltung der Nop- 
pen 72, 74 und damrt der von ihnen erzeugten Luft- 
strahlen beeinfluBt werden. 

Die Figuren 6 und 7 zeigen eine Ausfuhrungs- 
form, die sich von der AusfQhrungsform nach den 15 
Rguren 4 und 5 dadurch unterscheidet, daB an der 
unteren AuBenselte der DOse 19 ein umiaufender 
Wulstring 82 vorgesehen ist der an die beiden 
Strdmungskanaie 68, 70 angeschlossen ist Der 
Wulstring 82 enthait einen umlaufenden RingkanaJ 20 
84, der mrt AuslaBdffnungen an der Innenseite des 
Ringswuistes 82 versehen ist 

Bei der AusfQhrungsform nach den Rguren 6 
und 7 werden insgesamt vler AuslaBdffnungen 86, 
88, 90 und 92 verwendet die symmetrisch zur Aus- 25 
laBOffnung 80 der DOse 19, also jeweils in Winkeiab- 
standen von 90° angeordnet sind. 

Diese AuslaBdffnungen 86, 88, 90, 92 richten fen 
ne Luftstrahlen auf den aus der AuslaBdffnung 80 
austretenden HeiBleim-Vorhang, wodurch sich ein 30 
bestimmtes SprOhmuster erzielen laBt Durch ent- 
sprechende Anderung der Lagen der AuslaBdff- 
nungen kann dieses SprOhmuster je nach Bedarf 
variiert werden. 

Die auBeren Luftstrahlen kdnnen auch bei einer 35 
AusfQhrungsform eines SprQhkopfes ohne Mlsch- 
kammer 54 in der DOse 19 verwendet werden, also 
wenn der erwarmte HeiBleim in Gblicher Weise durch 
die Druckluft zerstaubt worden ist 

Gute Ergebnisse werden erreicht wenn die ther- 40 
moplastlschen Kunststoffe und insbesondere 
Schmelzklebstoffe eine Vlskositat im Bereich zwi- 
schen 0 und 1.000.000 und insbesondere zwischen 
0 und 750.000 cp haben. 

Die Druckluft oder allgemeiner das Zerstau- 45 
bungsgas sollte erwarmt seln, wobei sich Tempera- 
tureii im Bereich zwischen 50° C und 200° C als ge- 
eignet herausgestellt haben. 

Rg. 8 zeigt ein SprOhmuster, wie es mlt mehreren 
StrOhkdpfen gemSB den AusfOhrungsformen nach 50 
Rg. 4 und 5 erzlelt werden kann. Dabei verlaufen 
die Achsen, die die Austrittsdffnungen 76, 78 der 
DOsenkdpfe 18 mitelnander verbinden, senkrecht 
zur Richtung der Relativbewegung zwischen dem 
Substrat 20 und den Spruhkdpfen, wodurch sich 55 
Muster 100 ergeben, die im rechten Winkel zu die- 
ser Richtung verlaufen. Die Richtung ist in Rg. 8 
durch den Pfeil angedeutet 

Diese Ausrichtung nutzt in besonders zweckma- 
Biger Weise die maximale Breite der einzelnen ova- 60 
len Muster 100 aus. 

Ein weiteres, besonders zweckmaBiges SprOhmu- 
ster ist in Rg. 9 dargestellt; dabei verlaufen die 
Achsen, die die Offnungen 76, 78 miteinander ver- 
binden, schrag in bezug auf die Richtung der Rela- 65 
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trvbewegung zwischen dem Substrat 20 und dem 
SprOhkopf 18, wie es aus Rg. 9 ersichtfich ist Der 
JeweDs optimale Winkel kann je nach Bedarf einge- 
stellt werden. 

Das SprOhmuster ist bei dieser AusfQhrungs- 
form dichter als bei dem SprOhmuster nach Rg. 8, 
wenn man aile anderen beeinflussenden Parameter 
glelch haJt In einigen Fallen kann die Oberlappung 
zwischen den einzelnen SprQhmustem 100 verrin- 
gert werden. 

PatentansprOche 

1. SprOhkopf zum VersprOhen eines thermoplastl- 
schen Schmeteklebstoffes 

a) mit mindestens efnem ZufOhrkanal (14) fOr den 
erwarmten Schmelzklebstoff, 

b) mlt einer AuslaBdffnung am unteren Ende des 
ZufOhrkanals (14) 

c) mit einem konisch verlaufenden ZufOhrkanal 
(52) fOr einen Gasstrom, 

d) mit einer Mischkammer (54), in die sowohl der 
ZufOhrkanal (14) fOr den erwarmten Schmelzkleb- 
stoff als auch der Gas-ZufOhrkana) (52) mOnden, 
und 

e) mit einer an die Mischkammer (54) angeschlos- 
senen DQsendffnung (58, 80) fur den zerstaub- 
ten Schmelzklebstoff, gekennzeichnet durch die 
folgenden Merkmale: 

f) urn die DQsendffnung (58, 80) sind symmetrisch 
verteitt AuslaBdffnungen (86, 88, 90, 92) fOr auf 
den austretenden, zerstaubten Schmelzklebstoff 
gerichtete Gasstrahlen angeordnet; 

g) die Gasstrahlen von den AuslaBdffnungen 
(86, 88, 90, 92) verlaufen, in Draufsicht auf die 

. DOsendffnungen (58, 80) gesehen, paarweise pa- 
rallel zueinander und an der DQsendffnung (58, 
80) vorbei; und 

h) die Gasstrdme fOr die Mischkammer (54) einer- 
seits und die AuslaBdffnungen (86, 88, 90, 92) 
andererse'rts sind unabh&ngig voneinander eln- 
stellbar (60, 64). 

2. SprOhkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

i) von einem Ringkanal (48) ein StrdmungskanaJ 
(52) fur das Gas zur Mischkammer (54) veriSuft 

3. SprOhkopf nach einem der AnsprOche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet daB 

j) auf einen zylindrischen DOsentrager (42) ein 
napffdrmiger DQsenkdrper (19) aufgeschraubt 
ist und daB 

k) die Strdmungskanaie (48, 52) fOr das Gas zwi- 
schen dem DQsentrfiger (42) und der Innenflache 
des Dusenkdrpers (19) ausgebildet sind. 

4. SprOhkopf nach elnem der AnsprOche 2 Oder 
3, dadurch gekennzeichnet, daB 

I) der Strdmungskanal (52) fOr das Gas zwischen 
dem Ringkanal (48) und der Mischkammer (54) mit 
Strdmungsleitelementen, insbesondere Rippen, 
und/oder Nuten, versehen ist. 

5. SprOhkopf nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

m) die AuslaBdffnungen (86, 88, 90, 92) und die 
DQsendffnung (58, 80) des SprQhkopfes (19) eine 
Breite von etwa 0,3 mm haben. 



5 



EP00Q225624 rhttp://www.q etthepatentxom Page 6 of 13 



EP 0225 624 B1 10 



6. Spruhkopf nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB 

n) die Dusendffnung (58) als schmaler Spalt aus- 
gebildet ist 

7. SprOhkopf nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB 

0) die DOsenoffnung (80) durch mindestens eine 
Kreisbohrung gebfldet wird 

8. SprOhkopf nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

p) die Mischkammer (54) Zylinderform hat 

9. SprOhkopf nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet daB 

q) die zylinderfdrmige Mischkammer (54) einen 
Durchmesser von etwa 1 , 5 mm hat 

10. SprOhkopf nach einem der AnsprOche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB 

r) die AuslaB6ffnungen (86, 88, 90, 92) symme- 
trisch angeordnet sind. 

11. Spruhkopf nach einem der AnsprOche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet daB 

s) zwei einander gegenQberiiegende, halbkugel- 
fdrmige Noppen (72, 74) mit den AuslaBoffnun- 
gen (76, 78) for die Gasstrahlen vorgesehen 
sind. 

12. SprOhkopf nach einem der AnsprOche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

t) ein Wulstring (82) mit den AuslaB6ffnungen 
(86, 88, 90, 92) fflr die Gasstrahlen vorgesehen 
ist. 

Claims 

1. A spray head for spraying a thermoplastic hot- 
melt adhesive 

a) having at least one feed channel (14) for the 
heated hot-melt adhesive, 

b) having an outlet at the lower end of the feed 
channel (14), 

c) having a tapered feed channel (52) for a 
stream of gas, 

d) having a mixing chamber (54) Into which both 
the feed channel (14) for the heated hot-melt ad- 
hesive and the gas feed channel (52) open, and 

e) having a nozzle opening (58, 80) connected to 
the mixing chamber (54) for the atomized hot-melt 
adhesive, characterised by the following fea- 
tures: 

f) outlets (86, 88, 90, 92) for gas jets directed on- 
to the emerging, atomized hot-meit adhesive are 
arranged distributed symmetrically round the noz- 
zle opening (58, 80); 

g) seen in plan view on the nozzle openings (58, 
80), the gas jets extend from the outlet (86, 88, 
90, 92) parallel to one another in pairs and past 
the nozzle opening (58, 80); and 

h) the streams of gas for the mixing chamber (54) 
on the one hand and the outlets (86, 88, 90, 92) on 
the other hand are adjustable idependentfy of one 
another (60, 64). 

2. A spray head according to claim 1, character- 
ised in that 

1) a flow channel (62) for the gas extends from an 
annular channel (48) to the mixing chamber (54). 

3. A spray head according to one of the claims 1 



or 2, characterised in that 
j) a cup-shaped nozzle member (1 9) is screwed on- 
to a cylindrical nozzle holder (42), and that 
k) the flow channels (48, 52) for the gas are 
5 formed between the nozzle holder (42) and the in- 
ner surface of the nozzle member (19). 

4. A spray head according to one of the claims 2 
or 3, characterised in that 

I) the flow channel (52) for the gas is provided 
10. with flow guide elements, particularly ribs and/or 
grooves, between the annular channel (48) and 
the mixing chamber (54). 

5. A spray head according to any one of claims 1 
to 4, characterised in that 

15 m) the outlets (86, 88, 90, 92) and the nozzle 
opening (58, 80) of the spray head (19) have a 
width of about 0,3 mm. 
* 6. A spray head according to any one of claims 1 
to 5, characterised in that 
20 n) the nozzle opening (58) is constructed In the 
form of a narrow slit 

7. A spray head according to any one of claims 1 
to 5, characterised in that 

o) the nozzle opening (80) is formed by at least 
25 one circular drilled hole. 

8. A spray head according to any one of claims 1 
to 7, characterised in that 

p) the mixing chamber (54) has a cylindrical shape. 

9. A spray head according to any one of claims 1 
30 to 8, characterised in that 

q) the cylindrical mixing chamber (54) has a diame- 
ter of about 1.5 mm. 

10. A spray head according to any one of claims 1 
to 9, characterised in that 

35 r) the outlets (86, 88, 90, 92) are arranged sym- 
metrically. 

11. A spray head according to any one of claims 1 
to 10, characterised in that 

s) two hemispherical bosses (72, 74) situated op- 
40 posrte one another are provided with the outlets 
(76, 78) lor the gas jets. 

12. A spray head according to any one of claims 1 
to 10, characterised in that 

t) a toroidal ring (82) is provided with the outlets 
45 (86, 88, 90, 92) for the gas jets. 



Revendications 

50 1. Tete de pulverisation d'un adhesif fusible ther- 
moplastique comprenant 

a) au moins un canal d'amenee (14) destine & I'ad- 
hesif fusible chauffe, 

b) une ouverture de sortie & I'extremite Inferieure 
55 du canal d'amenee (14), 

c) un canal d'amenee de forme conique (52) pour 
un courant gazeux, 

d) une chambre mdlangeuse (54) dans laquelle de- 
bouchent aussl blen le canal d'amenee (14) desti- 

60 ne a I'adhesrf fusible chauffe que le canal d'ame- 
nee de gaz (52), et 

e) une ouverture deB buse (58, 80) raccordee k 
la chambre melangeuse (54) et destinee k I'adhe- 
srf fusible purvense, caract&risee par les carao- 

65 teristiques suivantes: 
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f) des o overtures de sortie (86, 88, 90, 92) desti- 
nies aux faisceaux de gaz dirig6s sur Fadhesif 
fusible sortant et pulverise sont repartle symetri- 
quement autour de Fouverture de buse (58, 80), 

g) les faisceaux de gaz sortant par les overtu- 
res de sortie (86, 88, 90, 92) sont paralleled par 
paires entre eux et par rapport k Fouverture de 
buse (58, 80) quand on regarde en plan ces 
ouvertures de buse (58, 80), et 

h) les courants de gaz allant k la chambre meian- 
geuse (54) d'une part et aux ouvertures de sortie 
(86, 88, 90, 92) d'autre part peuvent §tre regies 
independamment les uns des autres (60, 64). 

2. Tete de pulverisation selon la revendication 1, 
caracterisee en ce que 

i) un canal tfamenee destine au gaz allant k la 
chambre melangeuse (54) part d'un canal annulah 
re (48). 

3. Tete de pulverisation selon la revendication 1 
ou 2, caracterisee eh ce que 

J) un corps de buse (19) en forme de cuvette est 
viss6 sur un support de buse cyllndrique (42), et 
en ce que 

k) les canaux d'ecoulement (48, 52) destines au 
gaz sont constitues entre le support de buse (42) 
et la surface interne du corps de buse (19). 

4. T§te de pulverisation selon la revendication 2 
ou 3, caract§ris£e en ce que 

I) le canal d'ecoulement (52) destine au gaz est 
muni entre le canal annulaire (48) et la chambre 
melangeuse (54) d'eiements deflecteurs de cou- 
rant, notamment de nervures et/ou de gorges. 

5. Tete de pulverisation selon Tune quelconque 
des revendications 1 & 4, caracterisee en ce que 

m) les ouvertures de sortie (86, 88, 90, 92) et 
Fouverture de buse (58, 80) de la tete de pulveri- 
sation (19) ont une largeur d'environ 0, 3 mm. 

6. Tete de pulverisation selon I'une quelconque 
des revendications 1 k 5, caracterisee en ce que 

n) Fouverture de buse (58) est constituee sous 
forme d'une etrohe fente. 

7. Tete de pulverisation selon Fune quelconque 
des revendications 1 a. 5, caracterisee en ce que 

o). Fouverture de buse (80) est constituee par au 
moins un aiesage circulate. 

8. Tete de pulverisation selon Tune quelconque 
des revendications 1 k 7, caracterisee en ce que 

p) la chambre melangeuse (54) est de forme cylin- 
drique. 

9. Tete de pulverisation selon Fune quelconque 
des revendications 1 k 8, caracterisee en ce que 

q) la chambre melangeuse (54) de forme cylindri- 
que a un diametre cf environ 1, 5 mm. 

10. T§te de pulverisation selon Fune quelconque 
des revendications 1 k 9, caracterisee en ce que 

r) les ouvertures de sortie (86, 88, 90, 92) sont 
disposers symetriquement 

11. Tete de pulverisation selon Fune quelconque 
des revendications 1 a 10, caracterisee en ce que 

s) sont pr6vus deux bourrelets (72, 74) en forme 
de demi-spheres et disposes a Foppose Fun de 
Fautre, comprenant les ouvertures de sortie (76, 
78) pour les faisceaux de gaz. 

12. Tete de pulverisation selon Fune quelconque 
des revendications 1 & 1 0, caracterisee en ce que 



t) il est prevu un bourrelet annulaire (82) compre- 
nant les ouvertures de sortie (86, 88, 90, 92) 
pour les faisceaux de gaz. 
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FIG. 3 



.19 



EP 0 225 624 B1 



Pag e 10 of 13 



FIG. 2a 
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FIG. 8 




FIG. 9 




